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©Verfahren zur Herstellung einer Karkasse eines Reifens und Vorrichtung zur Verwendung in dem Verfahren 

© Ein Verfahren zur Herstellung einer bus mehreren Lagen 
aufgebauten Karkasse (1) eines Reifens, insbesondere eines 
Fahrzeugreifens, durch Wickeln der Lagen um elne trommel 
(10) mit folgenden Schritten: 

a) Ausbilden der Innenseeie (2) aus einer luftdichten Gummi- 
schicht, 

b) Auflegen der Etnlage (3) auf die Innenseeie (2), wobei das 
Einlagenmaterial aus in Gummlmaterial eingebetteten Einla- 
gefiden (8) aus Kunststoff besteht. die vor dem Bnbetten 
unter TemperatureinfluS vorgereckt wurden, und slch der 
Arrfang und d8S Ende der aufgelegten Einlage im Nahtbe- 
relch Oberiappen, 

c) Setzen der Wulstkerne (6), 

d) Umschiagen der seitlichen Rander der Einlage (3) um die 
Wulstkerne (6) und 

e) Auflegen von Seitenstreifen (7) Oder ahnlicnerh und 
Umschiagen um die Wulstkerne, 
zeichnst slch dadurch aus, da& 

das Einlagenmaterial Im Anfangs- und Ehdbereich im Be* 
reich der Oberlappung erw§rmt wird, um die Langung der 
vorgereckten Fiden (8) im Oberlappungsbereich zurGckzu- 
fuhren. 
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Beschreibung tat und Festigkeit des Reifens wird dadurch zwar nicht 

beeintrachtigt, es handelt sich jedoch urn einen Schdn- 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung heitsfehler, der gerade vom Laien haufig als RiB der 

einer a us mehreren Lagen aufgebauten Karkasse eines Karkasse gedeutet und beim Reifen- oder Fahrzeugher- 

Reifens, insbesondere eines Fahrzeugreifens, durch 5 steller rekJamiert wird 

Wickeln der Lagen urn eine Trommel mit folgenden Die EP0239 160 A2 offenbart hierzu ein Verfahren 

Schritten: zum Verhindern von Einschnflrungen im SpIeiBbereich 

von Reifenkarkassen, bei dem das Karkassen- bzw. Ein- 

a) Ausbilden der Innenseeie aus einer luftdichten lagenmaterial nicht flberiappt, sondem auf StoB zusam- 
Gummischicht; 10 mengef Qgt wird und die kalandrierten Kettfaden an den 

b) Auflegen der Einlage auf die Innenseeie, wobei Schnittstellen mit einem SpleiBband Qberdeckt werden, 
das Einlagenmaterial aus in Gummimaterial einge- das ebenfalls aus parallelen kalandrierten Kettfaden be- 
betteten Einlagefaden aus Kunststoff besteht, die steht, die jedoch zu den Kettfaden des Karkassenmate- 
vof demEinbettenunterTemperatureinfluBvorge- rials geneigt verlauf en. 

reckt wurden, und sich der Anfang und das Ende 15 Nachteiligerweise mufl bei diesem Verfahren eine 

der aufgelegten Einlage Oberlappen; weitere gummierte bzw. kalandrierte Lage eines Faden- 

c) Setzen der Wulstkerne; oder Cordmaterials konfektioniert und in einem separa- 

d) Umschlagen der seitlichen Rander der Einlage ten Arbeitsschritt auf die zu verbindenden Enden des 
urn die Wulstkerne und Einlagenmaterials aufgebracht werden, wodurch der 

e) Auflegen von Seitenstreif en oder ahnlichem und 20 Ablauf komplizierter und die Teilevielfalt erh6ht wer- 
Umschlagen um die Wulstkerne. den. 

Einen ahnlichen Nachteil zeigt das in der 

Auf eine so hergestellte Karkasse werden anschlie- US 54 37 751 offenbarte Verfahren, bei dem ein zusatz- 

Bend der Gflrtel und die Laufflache des Reifens eben- liches Gummikissen im Bereich der Drahtkerne fiber 

falls durch Wickeln auf einer Trommel aufgebracht, be- 25 oder zwischen den sich fiberlappenden Enden des Einla- 

vor der Reifen-Rohling dann vulkanisiert wird. gerimaterials positioniert wird Beim nachfolgenden 

Die einzelnen Lagen sind jeweils Bahnen, die in eine Aufpumpen sorgt die dann durch die zusatzliche Gum- 

solche Lange geschnitten wurden, daB sie in jeweils ei- milage in diesen Bereichen vorhandene grdBere Elasti- 

ner Schicht um den Reifen gelegt werden kdnnen, wobei zitat fur eine Minderung der Einschnflrung. 

das Ende jeder Bahn in aller Regel ihren Anfang an : 30 Die in der US 52 00 009 offenbarte Vorrichtung be- 

schlieBend flberiappt, um sicherzustellen, daB ein fiber wirkt eine Streckung der fur die Oberlappung von Ein- 

den Umfang auch wirklich geschlossener Streifen her- lagenmaterial vorgesehenen Enden. Durch diese Strek- 

gestellt wird Die Einlage besteht aus einer Gummi- kung wird der Abstand zwischen den einzelnen Verstar- 

schicht, in die in Richtung der Breite (Querrichtung) als kungscorden des Einlagenmaterials vergrdBert bzw. im 

Festigkeitstrager Faden eingebracht sind Diese Faden 35 wesehdichen verdoppelt, so daB bei Oberlappung sol- 

kdnnen beispielsweise aus Rayon, Polyester oder einem cher Art gestreckter Endbereiche und entsprechender 

anderen Kunststoff bestehen. Gegenuber RayonMden Positionierung die Anzahl der Cordfaderi in Bezug auf 

haben Polyesterfaden den Vorteil, daB sie preiswertef eine Langeneinheit nicht hdher ist als in den einfachen 

sind Nachteilig an ihnen ist aber, daB sie eine hohere nicht fiberlappten Bereichen. Die hierdurch erreichte 

Dehnfahigkeit besitzen. Wenn die gewickelte Karkasse 40 VergleichmaBigung der durch die Anzahl der Cordfa- 

in Form gebracht wird, wirken auf die in der Einlage den bestimmten Festigkeit des Einlagenmaterials ver- 

befindlichen Faden Zugkrafte. Ebenso treten beim Vul- hindert zwar Einschnfirungen, erfordert aber durch den 

kanisieren des Reifens Zugkrafte in den Faden auf, so : Einsatz verschiedener Press- und Dehnungseiririchtun- 

daB sie sich dehnen. Um eine gleichmiBige definierte ; gen nachteiligerweise einen hohen und zusatzlichen ap- 
Dehnung der Faden zu gewahrleisten werden diese, be- 45 parativen Aufwand innerhalb der Fertigungslinien. 

vor sie dem Kalahder zugef Ghrt werden, um in Gummi- Von dieser Problemstellung ausgehend soil das Ver- 

material eingebettet zu werden, unter Temperaturein- fahren so fortgebildet werden, daB eine Einschnflrung 

fluB vorgereckt Die Langung der vorgereckten Faden des Reifens im Seitehwandbereich sicher vermieden 

ist durch Wirmezufuhr rflckfflhrbar. Bei Erhitzung des wird 

Einlagenmaterials kommt es deshalb zu einer Schrump- 50. Zur Problemlosung wird bei einem Verfahren nach 

fung der Einlage. Beim Vulkanisieren wahrend des Hei- dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 das Einlagen- 

zens von Rohlingen in der Heizpresse haben die Einla- material im Anfangs- und Endbereich im Bereich der 

gefadenfolglicho^Bestreben,sidizusammehzuziehen, spateren Oberlappung erwarmt, um die Langung der 

was durch den Balgdruck verhindert wird Nach der vorgereckten Faden im Oberlappungsbereich zuruck- 
Vulkanisation (bei fehlendem Balgdruck) entsteht ein 55 zufflhren. 

erhohterSpannungszustand in den Einlagefaden, der im Mit diesem Verfahrensschritt wird ausgenfltzt, daB 

ausvulkanisierten Gummi eingefroreh (fixiert) wird die Langung der vorgereckten Faden durch Warmezu- . 

Bedingt durch das zuvor beschriebehe Aufbauverfah- fuhr rfickftihrbar ist Das Einlagenmaterial wird also im 

ren besitzt die Einlagenschicht an der Nahtstelle eine Bereich seiner Nahtstelle schrumpfen und eine hdhere 
Oberlappung von etwa 2 bis 6 mm- Hier besitzt die Ein- 60 Dehnfahigkeit aufweisen. Im aufgepumpten Reifen k6n- 

lage also die doppelte Materialstarke, die doppelte nen sich folglich die Faden der Einlage im Oberlap- 

Dichte an Fadea also Festigkeitstragern, und dadurch pungsbereich starker dehnen, so daB an dieser Stelle im 

einen veranderten E-Modul. An dieser Stelle der Einla- Seitenwandbereich keine Einschnilrung mehr auftreten 

ge findet folglich bei gleicher Zugkraftbeaufschlagung kann. Die Temperatur und Erwarmdauer ist abhangig 
eine geringere Dehonung des Einlagenmaterials statt. 65 von der Art der Kunststof faden in ihrer Zusammenset- 

Das ffihrt dazu^ daB spater beim fertigen Reifen im auf- zung und Dimensioa Diese Parameter sind daher itera- 

gepumpten Zuirtand die Nahtstelle der Einlage als Ein- tiv zu bestimmen. 

schnflrung im seitenwandbereich sichtbar ist Die Quali- Das Erwarmen des Einlagenmaterials kann auf der 
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Trommel erfolgen oder vorzugsweise vor dem Auflegen 
der Einlage, so daB der Bereich der spateren Oberlap- 
pung erwarmt wird Die Erwarmung kann Qber Teilbe- 
reiche der. Breite des Materials oder Qber die voile Ma- 
terialbreite erfolgen. 

Vorteilhaft ist es, wenn das Einlagenmaterial Qber die 
ersten und letzten zwei bis sechs, insbesondere vier Fa- 
den erwarmt wird Damit erfolgt die Ziirflckfuhrung der 
gelangten Faden Qber einen ausreichend langen (bezo- 



des Einlagenmaterials reicht 

Damit kann das Verfahren in den automatisierten 
. Fertigungsablauf integriert werden. Es ist dann sicher- 
gestellt, daB der Trennschnitt der Materialbahn auch 
tatsachiich an der Stelle erfolgt, an der diese erwarmt 
wurde. 

Vorteilhafterweise ist der Warmestrahler ein Infra- 
rot-Strahler und zwischen dem Strahler und dem Einla- 
genmaterial ist ein geschlitztes Blech angeordnet, wobei 



gen auf die Umfangsrichtung) Bereich, urn eine sichere io die Lange des Schlitzes mindestens der Bahnbreite des 
Oberlappung des Einlagenmaterials zuerhalten. Einlagenmaterials und seine Breite der Lange des zu 

Wenn bei dem Verfahren die einzelnen Lagen in end- erwarmenden Bereichs entspricht 
losen Bahnen der Trommel uber eine Zufflhreinrichtung Ein Infrarot-Strahler bietet den Vorteil, daB seine 
zugefuhrt und unmittelbar vor dem Wickeln urn die Strahlung von glatten hellen Oberflachen reflektiert 
Trommel auf die passende Lange geschnitten werden, 15 wird Die Infrarotstrahleri werden folglich an dem zwi- 
ist es insbesondere vorteilhaft, wenn das Einlagenmate- schen dem Strahler urid der Materialbahn angeordneten 
rial vor dem Schneiden unmittelbar an der Schnittstelle Blech reflektiert, wahrend sie im Bereich des Schlitzes 
so erwarmt wird, daB beidseitig der Schnittstelle diesel- auf die Materialbahn auftreffen. Da die reflektierten In- 
be Anzahl Faden erwarmt wird Damit wird dann je- frarotstrahlen das Blech nicht erhitzen konnen, bleibt 
weils der Endbereich der aktuell zu verarbeitenden La- 20 dieses kalt, wahrend sich die Materialbahn im Bereich 
genbahn und der Anfangsbereich der nachsten zu verar- des Schlitzes erwarmt Das Blech dient deshalb als Scha- 
beitendenLagenbahnthermischbehandeltGleichzeitig blorie fur das Erwarmen, so daB ein exakt definierter 
ist sichergestellt, daB der Anfangsbereich und der End- Langenbereich warmebehandelt wird 
bereich Qber dieseibe Lange behandelt sind so daB die Urn die AbkQhlung der erwarmten Materialbahn zu 
Nahtfiberlappung anschlieBend voDstandig durch ver- 25 erreichen ist eine zumindest Qber Teilbereiche der Brei- 
kiirzte Faden mit hdherer Dehnfahigkeit besteht te reichende Kfihlvorrichturig vorgesehen, die parallel 

Vorzugsweise wird das Einlagenmaterial nach dem beabstandete, auf die Materialbahn gerichtete Luftdfl- 
Erwarmen wieder abgekfihlt um spater ein Aufspreizen sen aufweist und mit Kaltluft betreibbar ist Diese Vor- 
der Einlage beim Umschlagen der seitlichen R&nder vor richtung wird vorzugsweise aktiviert, bevor die Materi- 
ihrer Verarbeitung zu vermeiden. Insbesondere ist es 30 albahh geschnitten wird Wenn der Warmestrahler uber 



vorteilhaft, wenn das Abkilhlen vor dem Schneiden er- 
folgt Zur Kfihlung kann gekuhlte Druckluft verwendet 
werdea 

Wahrend des Heizprozesses beim Vulkanisieren 
kommt es durch die vorherige Ausfflhrung des erfln- 
dungsgemafien Verfahrens zu folgendem Effekt: 
Alle Einlagefaden, die sich nicht in der Nahtuberlap- 
pung befinden, haben auf grund der hohen Heiztempe- 
ratur das Bestreben sich zusammenzuziehen. Es ent- 
steht ein erh^hter Spahnungszustand in diesen Fadert 40 
Die bereits geschrumpften Faden in der Nahtflberlap- 
pung hingegen befinden sich in einem entspannten Zu- 
stand Nach der Vulkanisation (bei fehlendem 
Balgdruck) entsteht in den vorbehandelten, entspannten 
Faden ein geringerer Spannungszustand als in den rest- 
lichen Faden. Dieser geringere Spannungszustand wird 
im vulkanisierten Gummi ebenso eingefroren (fixiert) 
wie der erhohte Spannungszustand in den restlichen 
Flden. Wie bereits erlautert bewirkt dieser Effekt, daB 



die voile Breite des Einlagenmaterials reicht, ist es vor- 
teilhaft, wenn auch die KOhlyorrichtung entsprechend 
ausgestaltet ist : 
Anhand einer Zeichnung soli die Erfindung hachfol- 
35 gend naher erlautert werden. Eszeigen: 

Fig. la und lb den Aufbau eines PKW-Reifens; 
Rg. 2a bis 2c die schematische Draufsicht auf die er- 
findungsgemaBe Vorrichtung in jeweils anderer Funk- 
tionsposition; . 

Fig, 3a bis 3d die schematische Darstellung des Er- 
warmens der Einlage. 

Der mehrlagig aufgebaute Reifen besteht im wesent- 
lichen aus der Karkasse 1, der liiftdichten Innenseele 2, 
der darUber angeordneten Einlage 3, dem Wulstkern 6, 
45 den Seitenstreifen 7 sowie dem auf die Karkasse aufge- 
brachten Gurtel 4 und dem Laufstreifen 5. 

Vor dem Vulkanisieren wird der Rohling durch Wik- 
keln bzw. Auflegen dieser einzelnen Lagen um bzw. auf 
einer nicht dargestellten Trommel hergestellt Zunachst 



sich die Faden der Nahtuberlappung im aufgepumpten 50 wird die Innenseele 2, die aus einer luftdichten Gummi- 



Reifen starker dehnen kdnnen als die restlichen Faden. 
Dadurch wird also eine Einschnurung im Seitenwahdbe- 
reich vennieden. Da in der Naht aber auch die doppelte 
Dichte an Faden vorliegt, wird selbstverstandlich eine 
Beule an dieser Stelle des Reifens wirksam verhindert 

Eine Vorrichtung zur Erwarmung des Einlagenmate- 
rials zur Verwendung in dem Verfahren, bei dem die 
Zufuhreinrichtung mit einer wenigstens ein Schneid- 
messer aufweisenden Schneideinrichtung versehen ist, 
ist erflndungsgemaB dadurch gekennzeichnet, daB un- 
terhalb der Schneideinrichtung mindestens ein zumin- 
dest fiber Teilbereiche der Bahnbreite des Einlagenma- 
terials reichender, an das Einlagenmaterial heranbring- 
barer Warmestrahler so angeordnet ist, daB beidseitig 
zum Schneidmesser ein eindeutig begrenzter und identi- 
schen Langenbereich des Einlagenmaterials erwarmt 
wird Vorteilhaft ist es, wenn ein einziger Warmestrah- 
ler so angeordnet ist, daB er Uber die voile Bahnbreite 



schicht besteht, aufgelegt Die einzelnen Lagen liegen 
bahnformig mit einer Lange vor, die im wesentlichen 
dem Trommelumf ang entspricht Die Trommel wird ge- 
dreht, bis das Ende der die Innenseele bildenden Bahn 
55 mit dem Anfang zusammentrifft, wobei im Nahtbereich 
eine geringfugige Oberlappung hergestellt wird An- 
schlieBend wird auf die Innenseele 2 die Einlage 3 aufge- 
legt Die Einlage 3 ist ebenfalis eirie streifehfdrmige 
Gummibahn, in die hintereinander eine Vielzahl (etwa 
60 1000 Sttlck) iPolyesterfaden 8 durch Kalandern einge- 
bracht wurde. Die Faden 8 verlaufen in Querrichtung 
des Einlagenmaterials. 

Diese Polyesterf aden wurden vor dem Kalandern un- 
ter thermischer Beeinflussung vorgereckt Durch erneu- 
as tes Drehen der Trommel wird die Einlage vollstandig 
auf der Trommel aufgelegt, wobei sich Anfang und Ende 
an der Naht etwa 1 bis 6 mm ttberlappea Die Trommel 
wird nun in Richtung einer vorzugsweise fiber die voile 
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Troramelbreite reichende Heizvorrichtung gedreht, bis 
der Oberlappungsbereich der Heizvorrichtung gegen- 
flberiiegt Die nicht gezeigte Reizvorrichtung wird ein- 
geschaltet und der Oberlappungsbereich kurzzeitig so 
erwarmt, daB sich die zunachst vorgereckten Faden 8 s 
durch den WarmeeinfluB wieder verkflrzen. Die Faden 8 
im Oberlappungsbereich (Nahtstelle) werden dadurch 
gegenuber den Obrigen Polyesterfaden verkfirzt und be- 
sitzen dann eine hdhere Dehnfahigkeit AnschlieBend 
werden seitlich die Wulstkerne 6 gesetzt Kernanlege- io 
ringe fahren anschlieBend seitlich zu und schlagen die 
beiden auBeren Rinder der Innenseele 2 und Einlage 3 
um die Kerne 6 herum. Daran anschlieBen werden die 
Seitenstreifen 7 und gegebenenfalls eine weitere Ver- 
starkungslage 9 aufgelegt und von auBen um die Wulst- 15 
kerne 6 herumgerollt Die Karkasse 1 ist fertiggestellt, 
die Trommel wird im Durchmesser reduziert, so daB die 
Karkasse 1 von ihr abgenommen werden kann. 

Vorzugsweise erfolgt die Erwarmung des Nahtbe- 
reichs nicht wie zuvor beschrieben auf der Trommel, 20 
sondern vorher, wie nachfolgend erlautert wird. 

Bevor die Einlage 3 auf die Trommel gelegt wird, wird 
sie an ihren beiden Querseiten aber eine der spateren 
Oberlappung eritsprechenden Lange mittels eines Heiz- 
balkens 14 fur etwa 6 bis 8 Sekunden auf ca. 170°C 25 
erhitzt Hierzu wird die konfektionierte Einlage 3 fiber 
den Heizbalken 14 gefflhrt Der erwarmte Bereich 
schrumpft, da sich die zunachst vorgereckten Faden 8 
durch den WarmeeinfluB wieder verkflrzen. Wenn die 
Einlage 3 an ihrem vorderen und hinteren Ende iiber 30 
einen Bereich von vier Faden 8 erwarmt wurde, liegen 
an der Nahtstelle acht Faden 8 vor, die gegenuber den 
flbrigen Polyesterfaden verkflrzt sind und eine hdhere 
Dehnfahigkeit besitzen. 

In den Fig. 2 und 3 ist der Verfahrensablauf des Er- 35 
warmens des Einlagenmateriais im Zusammenwirken 
mit einer automatischen Zufiihrvorrichtung 12 gezeigt, 
die auch HM-Servicer genannt wird und aus mehreren 
in unterschiedlichen Ebenen und Richtungen verlaufen- 
den Forderbandern besteht, so daB die einzelnen "Ge- 40 
webe w -Bander jeweils positioniert der Trommel zuge- 
fiihrt werdea Vor der Trommel ist oberhalb der Zufflhr- 
vorrichtung 12 eine Schneidvorrichtung 13 arigeordnet, 
die zwei hier nicht naher dargesteilt Hakenmesser um- 
faBt Diese Hakenmesser werden auf die positionierte 45 
Materialbahn so aufgesetzt, daB sie zunachst exakt in ; 
der Mitte der zu schneidenden Bahn auf setzen und dann 
nach auBen auseinanderfahrend die Bahn durchtrennen. 
Hierzu ist es bekannt, daB die Bahn dabei festgeklemmt 
wird, um einen Verzug beim Schneiden und damit einen 50 
schiefen Schnittverlauf zu vermeiden. In Fig. 2a ist die 
Heizvorrichtung 20 in ihrer Grundposition dargesteilt 
Die Einlage 3 wird in ihre Schneidposition vorgefdrdert 
Der Schneidbereich der Schneidvorrichtung 13 ist mit 
18 bezeichnet Wenn sich die Einlage 3 in Schneidposi- 55 
tion befindet, fahrt zunachst das als Schablone dienende 
Blech 16 vor, das mit einem ca, 6 bis 8 mm breiten 
Schlitz 17 versehen ist Die Breite des Schlitzes 17 ent- 
spricht der Lange des Nahtttberlappuhgsbereichs der 
Einlage 3. Die Lange des Schlitzes 17 entspricht minde- eo 
stens der Breite der Einlage 3. Das Blech 16 fahrt so weit 
vor, daB der Schlitz 17 unmittelbar fiber der durch den 
Trennbereich 18 vorgegebenen spateren Schnittlinie zu 
liegen kommt Das Blech 16 wird dann auf das Einlagen- 
material abgesenkt AnschlieBend fahrt der Infrarot- 63 
Strahler 14 vor und erwarmt durch den Schlitz 17 die 
Einlage 3. Die seitlich des Schlitzes 17 auf das Blech 16 
auftreffende Infrarotstrahlung wird von diesem reflek- 



tiert, so daB keine Erwarmung des Bleches 16 stattfin- 
det Die Einlage 3 wird folglich exakt in dem Bereich 
erwarmt, der durch den Schlitz 17 freigegeben ist Nach 
Beendigung der optimaleri, zuvor durch Iteration gefun- 
denen Erwarmdauer wird der Infrarotstrahler 14 in sei- 
nen hinteren Bereich zurfick gefahren. Der vorerhitzte 
Bereich wird fiber eine mit Luftdflsen 19 versehene 
Kfihlluftvorrichtung 15 auf Raumtemperatur zurfickge- 
kfihlt AnschlieBend werden das Blech 16 und die Ktihl- 
vorrichtung 15 ebenfalls aus dem Trennbereich 16 des 
Messers zurfickgefahren und die Lage 3 getrennt, wo- 
durch mit einem Schnitt das hintere Ende der jetzt zur 
Verarbeitung anstehenden Stfick aus der Einlagenbahn 
und das yordere Ende des als nachsten zur Verarbeitung 
anstehenden Stuck Einlagenbahn erwarmt 

Bezugszeichenliste 

1 Karkasse 

2 Innenseele 

3 Einlage 
4Gfirtel 

5 Laufstreifen 
6Wulstkern 

7 Seitenstreifen 

8 Faden 

9 Verstarkungslage 

12 Ziif flhrvorrichtung 

13 Schneidvorrichtung 

14 Irif rarot-Stirahler 

15 Kfihlvbrrichtung 

16 Blech 

17 Schlitz 

18 Trennbereich des Schneidmessers 

19 Luftdflsen 

20 Heizvorrichtung. 

Patentansprflche 

1. Verfahren zur Herstelluhg einer aus mehreren 
Lagen aufgebauten Karkasse (1) eines Reif ens, ins- 
besondere eines Fahrzeugreif ens, durch Wickeln 
der Lagen um eine Trommel (10), mit foigenden 
Schritten: 

a) Ausbilden der Innenseele (2) aus einer luf t- 
dichten Gummischicht, 

b) Auflegen der Einlage (3) auf die Innenseele 
(2), wobei das Einlagenmateriai aus vorgereck- 
ten, in Gummi eingebetteten Enlagefaden aus 
Kunststoff besteht, die vor dem Einbetten un- 
ter TemperatureinfluB vorgereckt wurden, 
und sich der Anfang und das Ende der aufge- 
legten Einlage (3) fiberlappen, 

c) Setzen der Wulstkerne (6), 

d) Umschlagen der seitlichen Rander der Ein- 
lage (3) um die Wulstkerne (6) und 

e) Auflegen von Seitenstreifen (7) oder ahnli- 
chem und Umschlagen um die Wulstkerne (6), 

dadurch gekennzeichnet, daB das Einlagenmateri- 
ai im Anfangs- und Endbereich im Bereich der 
Oberlappung erwarmt wird, um die Langung der 
vorgereckten Faden (8) im Oberlappungsbereich 
zurfickzufuhren. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Erwarmen des Einlagenmateriais 
vor dem Auflegen der Einlage (13) im Bereich der 
spateren Oberlappung erfolgt 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
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kennzeichnet, daB die ErwSrmung uber die voile 
Breite des Einlagenmaterials erfolgt 

4. Verfahren nach einem der Ansp ruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Einlagenmaterial 
Qber die ersten und letzten zwei bis sechs Ffiden (8) 5 
erfolgt 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Einlagenmaterial Qber die ersten 
und letzten vier Faden (8) erwirmt wird 

6. Verfahren nach einem der Ansprflche 2 oder 3, io 
wobei die eirizelnen Lagen in endlosen Bahnen der 
Trommel (10) Qber eine Zufflhreinrichtung (12) zu- 
gefuhrt und vor dem'Wickeln um die Trommel (8) 
auf die passende Lange von einer Schneidvorrich- 
tung (13) geschnitten werden, dadurch gekenn- \$ 
zeichne t, daB das Einlagenmaterial vor dem Schnei- 
den unmittelbar an der spSteren Schnittstelle so 
erwarmt wird, daB beidseitig der Schnittstelle die- 
selbe Anzahl FSden (8) erw&rmt wird 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 20 
dadurch gekennzeichnet, daB die Erwarmdauer 
festgelegtist 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach dem Erwarmen das Einlagenma- 
terial wieder abgekuhlt wird 25 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das AbkQhlen vor dem Schneiden er- 
folgt 

10. Vorrichtung zur Erwtrmung des Einlagenmate- 
rial zur Verwendung in dem Verfahren nach einem 30 
der AnsprOche 6 bis 9, wobei die Zuffihreinrichtung 
(12) mit einer wenigstens ein Schneidmesser auf- 
weisenden Schneideinrichtung (13) versehen ist da- 
durch gekennzeichnet, daB unterhalb der Schneid- 
einrichtung (13) mindestens ein zumindest Qber 35 
Teflbereiche der Bahnbreite des Einlagenmaterials 
reichender, an das Einlagenmaterial heranbringba- 
rer Warmestrahler (14) so angeordnet ist, daB er 
beidseitig zum Schneidmesser einen eindeutig be- 
grenzten und Identischen Lingenbereich des Einia- 40 
genmaterials erwtant 

11. Vorrichtuiig nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Warmestrahler (14) Uber die 
voile Bahnbreite des Einlagenmaterials reicht 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 45 
kennzeichnet, daB der Warmestrahler (14) ein In- 
frarotstrahler ist und zwischen dem Strahler (14) 
und dem Einlagenmaterial ein geschlitztes Blech 
(16) angeordnet ist, und die Lange des Schlitzes (17) 
mindestens der Bahnbreite des Einlagenmaterials 50 
und seine Breite der Lange des zu erwarmenden 
Bereichs entspricht 

13. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 10 bis 
12, dadurch gekennzeichnet, daB eine zumindest 
Qber Teilbereiche der Bahnbreite reichende KQhl- 55 
vorrichtung (15) vbrgesehen ist, die parallel beab- 
standete, auf die Materialbahn gerichtete LuftdQ- 
sen (19) aufweist und mit Kal tluf t betreibbar ist . 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die KQhlvorrichtung (15) Qber 60 
die voile Bahnbreite der Materialbahn reicht 
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